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The machine has a belt conveyor (20) which feeds the workpiece (6) 
under a series of sanding heads arranged in pairs (7,8) (9,10) and 
finally a roller brush (19). The sanding direction of belts (7,8) is 
approx. across the direction of work feed, and of belts (9,10) , approx. 
parallel to the direction of work feed. 

The sanding heads are pivoted at one end (21,22.23) to cause so 
that they can be adjusted by leadscrews and motors (25,26) to cause 
the direction of sanding to be inclined by up to 20 deg, from the feed 
and cross-feed directions. The an^ar setting is varied accordinei la 
the ^yor k feed velocity. 

USE/ADVANTAGE - Can be used on all types of wood surfac es. 
The number of sanding marks is increased on the surface quality 
thereby improved without the need for buffing. (6pp Dwg.No.1/2) 
N91-08S286 
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@ Maschine zum Bearbeiten von Werkstuckf lichen 

Eine solche Maschine hat mehrere Aggregate mit umlau- 
fenden oder rotierenden Schleif- oder Poliermittein, wie 
Schleifbandern, an hintereinander angeordneten Bearbei- 
tungsstationen, entlang derer sich eine Transportvorrich- 
tung fur die Werkstucke erstreckt. Die Werkstucke sind auf 
der Transportvorrichtung lagefixiert, und es sind die Bear- . 
beitungsrichtungen der in Forderrichtung der Transportvor- 
richtung benachbarten Aggregate jeweils verschieden. Eine 
sblche Maschine soli durch Erhohung der Schlelf- oder Po- 
liergute der bearbeiteten Werkstuckflachen ohne Verande- 
' rung der jeweils verwendeten Schleif- oder Poliermittel 
selbst verbessert werden. Dazu weichen die Bearbeitungs- 
richtungen der einzelnen Aggregate von der Forderrichtung 
, der Transportvorrichtung und/oder der dazu senkrechten 

■ Querrichtung ab und sind entsprechend schrag dazu ausge- 

f richtet. 
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Beschreibung - mindert werden. Damitkann beispielsweise mit'Schleif- 

bandem einer vorgegebenen Kornung eine hdhere 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine zum SchleifgQte als bisher erreicht werdea So kann man mit 
Bearbeiten von Werkstflckfiachen der im Gattungsbe- feinen Schleifbandern einer sehr hohen Kornung eine 
griff des Patenlanspruchs 1 naher bezeichneten Art 5 Schleifgiite erzielen, wetehe sonst nur mit Schwabbel- 
Hierzu gehoren insbesondere Maschinen mit Scfaleif- walzenunter EinsatzvdnSchwabbelpastenerlangt wer-. 
bandem. Schwabbel- oder Polierwalzen oder mit einer den kann. Dies gilt unabhangig von der Art der Oberfla- 
Kombination solcher Schleif- oder PoliermitteL che der jeweils zu bearbeitenden Werkstuckflachen. So 

Bei bekannten Maschinen dieser Art sind die Aggre- kann man beispielsweise mit der erfindungsgemaBen 
gate oberhalb der Transportvorrichtung so angeordnet, 10 Maschine sowohl den Holzschliff als auch den Lack- 
daB ihre Schleif- oder Poliermittel zumindesi an der der schiiff an Oberflachen von Mobelteilen verbessern. 
Transportvorrichtung gegenuberiiegenden Bearbei- Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Erfindung 
tungsseite eine parallele oder rechtwinklige Ausrich- ergeben sich aus den Unteranspruchen und aus der 
tung zu der Forderricbtung fur die auf der Transport- nachstehenden Beschreibung. 

vorrichtung mitgefiihrten Werkstucke haben. Bei Ag- 15 Die- Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
gregaten mit sogenannten Querbandern liegt dabei die nung an einem Ausfuhrungsbeispiel noch naher erlau- 
Bearbeitungsrichtung senkrecht zur Forderrichtung der tert Dabei zeigen: 

Werkstucke, sie kann dabei in beiden Querrichtungen Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Maschine 
ausgerichtet sein. Bei den Langsbandaggregaten, wie zum Schleifen der Oberflachen von Mobelteilen oder 
auch bei den Walzenaggregaten liegt dagegen bd mit- 20 vonTeilen fiir den Innenausbau und 
laufenden Aggregaten die Bearbeitungsrichtung in der Fig. 2 die Draufsicht auf eines der Schleifaggregate 
Forderrichtung der Werkstucke und bei gegenlaufigen der Maschine nach Fig. 1. f 
Aggregaten entgegengesetzt dazu. Das Ergebnis davon Fig. 1 gibt in schematischer Darstellung den grund- 
ist daB die Schleifbilder auf den bearbeiteten Werk- satzlichen Aufbau einer Schleifmaschine zur Oberfla- 
stuckfiachen Schleifriefen zeigen, die aufeinander senk- 25 chenbearbeitung von Mdbel- oder Innenausbauteil^ 
recht stehen uiid zwischen den Kreuzungsstellen der wieder, die sich in insgesamt sechs Bearbeitungsstatio- 
Schleifriefen rechtwinklig begrenzte Hocker stehen- nen gliedert Auf deiti Maschinengestell 1 ist eine Trans- 
bleiben, was bei Feinschliff selbstverstandlich nur noch portvorrichtung 2 angeordnet, bei der es sich urn ein 
bei entsprechender VergroBerung wahrnehmbar ist, endloses Forderband handelt, das an den Stirnenden des 
welche der mit cinem vorgegebenen Schleif- oder Po- 30 Maschinengestells 1 um Umlenkwalzen 3 und 4 herum- 
liermittel erreichbaren Schleif- oder Poliergute eine gefiihrt ist Die Transportvorrichtung 2 kann taktweise 
Grenze setzen. AuBerdem stellen sich im Schldfbild oder kontinuierlich angetrieben sein. An einer Aufgabe- 
ieicht Vorzugsrichtungen ein. die vor allem bei Lichtre- stelle 5 an dem einen Stimende des Maschinengestells 1 
flexen an der Werkstuckoberflache sichtbar werden und werden plattenformige oder sonstige an der Oberseite 
eine mindere Schleifoder Poliergute suggerieren. 35 zu schleifende Werkstucke 6 auf die Transportvorrich- 

Man hat diesc Nachteile schon dadurch abzustcllen tung 2 aufgelegt Zunachst unterfahren die WerkstQcke 
versuchtdaB man bei den Bandschleif- und Polieraggre- 6 auf dem Forderweg durch die Maschine zwei in For- 
gaten fur ein Wandern der Bander rechtwinklig zu der derrichtung hintereinander angeordnete Aggregate 7, 8 
jeweiligen Bearbeitungsrichtung sorgte. Dies kann man in Gestalt eines ersten Querbandschleifers 7 und eines 
einfach erreichen, indem man eine der Umlenkwalzen 40 zweiten Querbandschleifers 8, welche um Umlenkwal- 
der Bander in Relation zu den ubrigen Umlenkwalzen zen 12 und 14 herumgefOhrte Schleifbander 11 und 13 
pendelnd aus der achsparallelen Lage heraus verschiebt, haben, die im wesentlichen in einander entgegengesetz- 
so daB das daruber hinweggefuhrte Band abwechsclnd ten Richtungen angetrieben sind. wie es durch die Pfeile 
in die eine oder die andere Achsrichtung der Umlenk- auf den Obertrummen der Schleifbander 11 und 13 an- 
walzen abgelenkt wird Man kann mit dieser MaBnahme 45 gedeutet ist Vemachlassigt man die Schragstellung der 
jedoch die Schleifund Poliergute nicht wesentlich erho- Aggregate 7 und 8 bezogen auf die FSrderrichtung der 
hen, weil die einmal eingeschliffenen Riefen die Funk- Transportvorrichtung 2, dann liegen die Bearbeitungs- 
tion von Schienen fur die Schleif- Oder Polierpartikel an richtungen der Schleifbander 11 und 13 der beiden 
den Schleifoder Poliermitteln ubernehmen, wodurch die Querbandschleifer 7 und 8 im wesentlichen quer zur 
einmal gebildeten Hocker im Schleifbild von den 50 Forderrichtung. Die Anpressung der Werkstucke gegen 
Schleifpartikelnumfahren werden. ' die Forderbander 11 und 13 der Querbandschleifer 7 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine und 8 kann iiber Hubtische erfolgen, die unter dem For- 
Maschine der eingangs genannten Art zu schaffen, mit dertrumm der Transportvorrichtung 2 angeordnet und 
der die Schleif- oder Poliergute der bearbeiteten Werk- in der Zeichnung im einzelnen nicht dargestellt sind. 
stuckflachen ohne Veranderung der jeweils verwende- 55 Die beiden nachstfolgenden Bearbeitungsstationen 
ten Schleif- oder Poliermittel selbst verbessert werden auf dem Forderweg der Werkstucke 6 weisen je ein 
kann. Aggregat 9, 10 in Gestalt von Langsbandschleifern auf,- 

Diese Aufgabe wird bei einer Maschine der gattungs- bei denen abgesehen von der Schragstellung relativ zur 
bildenden Art durch die kennzeichnenden Merkmale Forderrichtung die iiber Umlenkwalzen 16 und 18 ge- 
des Patentanspruchs 1 gelost eo fiihrten Schleifbander 15 und 17 an der unteren Ein- 

Der besondere Vorteil einer erfindungsgemaBen Ma- griffsseite zu den Werkstucken hin in der Forderrich- 
schine liegt darin, daB die Schragstellung der Bearbei- tung der Transportvorrichtung 2 oder entgegengesetzt 
tungsrichtungen der einzelnen Aggregate in Relation dazu umlaufend bewegt werden. Entsprechend liegen 
zur Forderrichtung der Transportvorrichtung oder der die Achsen der Umlenkwalzen 16 und 18 der Langs* 
dazu senkrechten Querrichtung die Zahl der Kreu- 65 bandschleifer 9 und 10 etwa in Querrichtung zur Ffic- 
zungsstellen der Schleifriefen erhoht und entsprechend derrichtung der Transportvorrichtung 2, wahrend die 
die zwischen den sich kreuzenden Schleifriefen verblei- Achsen der Umlenkwalzen 12 und 14 der Querband- 
benden Gnindflachen zur Ausbildung von H5ckem ver- schleif er 7 und 8 etwa parallel zur F5rderrichtung der 



Transportvorrichtung 2 angeordnet sind. 

Im AnschluS an die beiden Langsbandschleifer 9 und 
10 bilden wiederum zwei Querbandschleifer 7 und 8 die 
beiden letzten Bearbeitungsstationen auf dcm Forder- 
weg der Transportvorrichtung 2, die grundsatzlich 5 
• gleich wie die beiden Querbandschleifer 7 und 8 benach- 
bart der Aufgabestelle der Transportvorrichtung 2 aus- 
gebildet sind. Zur Ausgabestelle 20 der Transportvor- 
richtung 2 hin findet sich noch eine Burstenwalze 19, 
welche die Transportvorrichtung 2 in Querrichtung 10 
iiberspannt 

Die Aggregate 7, 8 und 9, 10 konnen grundsatzlich in 
ihrer Ausgangslage quer zur Forderrichtung der Trans- 
portvorrichtung 2 auf dem Maschinengestell 1 ausge- 
richtet sein. Im Betriebsfall werden sie schrig zur For- 15 
derrichtung der Transportvorrichtung 2 einjustiert, so 
daB die Bearbeitungsrichtungen der vier Querband- 
schleifer 7 und 8 unier einem spitzen Winkel zur Quer- 
richtung bezogen auf die Forderrichtung der Transport- 
vorrichtung 2 stehen, wahrend bei den beiden Langs- 20 
bandschleifem 9 und 10 die Bearbeitungsrichtungen un- 
ier einem spitzen Winkel von der Forderrichtung der 
Transportvorrichtung 2 abweichen. 

Um die genannten Schrigstellungen zu erreichen. 
Snd die Aggregate 7, 8 und 9. 10 am Maschinengestell 1 25 
verschwenkbar gelagert, wobei es zweckmaBig ist, sie 
an der einen Seite des Maschinengestells I um einen 
Lagerpunkt schwenkbar festzulegen und an der gegen- 
uberiiegenden Seite des Maschinengestells 1 parallel 
zur Forderrichtung der Transportvorrichtui?g 2 zu ver- 30 
schieben. Im einzelnen weisen deshalb die Aggregate 7, 
8 und 9, 10 an der einen Seite der Transportvorrichtung 
2 eine Lagervorrichtung 21 zur schwenkbaren Verbin- 
dung mit dem Maschinengestell 1 auf. die einen Dreh- 
punkt 22 Oder eine Schwenkachse fiir das jeweils ge- 35 
samte Aggregat 7, 8, 9 oder 10 und eine Arretiervorrich- 
tung 23 hat, welche die Schwenkung des betreffenden 
Aggregates 7-10 nach der Justage blockiert, fur das 
Einstellen des Schragungswinkels jedoch entriegelbar 
ist Es kann sich dabei in einfachster Form um einen 40 
Spannknebel oder bei aufwendiger elektrischer Steue- 
rung um ein elektromagnetisches Verriegelungssystem 
, handela An der den Lagervorrichtungen 21 gegenuber- 
liegenden Seiten des Maschinengestells 1 sind die Ag- 
' gregate 7-10 jeweils mit einer Stellvorrichtung 24 ge- 45 
kuppelt, die eine Stellspindel 25 mit einer darauf parallel 
zur Forderrichtung der Transportvorrichtung 2 beweg- 
lichen Mitnehmermutter 27 aufweist Angetrieben wird 
die Stellspindel 25 diirch einen Stellmotor 26^ der fiber 
ein geeignetes Getriebe mit der Stellspindel 25 verbun- 50 ' 
den ist. Die Mitnehmermutter 27 wirkt mit dnem Mit- 
nehmer 28 an dem betreffenden Aggregat 7-10 zusam- 
men, der fur den notwendigen Ausgleich sorgt, der bei 
.» der Umsetzung der Linearbewegung der Mitnehmer- 
mutter 27 in eine Schwenkbewegung des betreffenden 55 
Aggregates 7-10 erforderlich ist 
' Ober eine geeignete Steuerschaltung kdnnen die 
Stellvorrichtungen 24 so betatigt werden. daS sich bei 
einer bestimmten, kontinuierlichen Fordergeschwindig- 
keit der Transportvorrichtung 2 ein vorgegebener eo 
Schragungswinkel der einzelnen Aggregate 7-10 be- 
zogen auf ihre Ausgangslage quer zur Forderrichtung 
ergibt Je hoher die Fordergeschwindigkeit ist, desto 
Kleiner stelit man den Schragungswinkel der Aggregate 
7!- 10 ein, so daB man beispielsweise bei einer hohen 65 
Durchlaufgeschwindigkeit von etwa 30 m/rain mit ei- 
nem Schragungswinkel von 5°, bei einer mittleren 
Durchlaufgeschwinaigkeit von 20m/min mit einem 



SchrSgungswinkd von 10° und bei einer niedrigen 
Durchlaufgeschwindigkeit von lOm/min mit einem 
Schragungswinkd von 15** arbeitet ZweckmaBig liegt 
deshalb der Verstellbereich des Schragungswinkels a 
for die einzelnen Aggregate 7- 10. wie er in Fig. 2 in der 
Draufsicht veranschaulicht ist, in der GroBenordnung 
von 0 bis 20"* bezogen auf die Querrichtung zur Forder- 
richtung der Transportvorrichtung 2 Die Querband- 
schleifer 7 und 8 sowie die Langsbandschleifer 9 und 10 
sind zweckmSlBig paarweise jeweils so schrdg gestellt, 
daB sich bezogen auf eine zwischen den Aggregatepaa- 
ren liegende Quercbene jeweils der gleiche Schragungs- 
winkel jedoch spiegelbildlich ergibt Grundsatzlich er- 
reicht man den gcwiinschten Effekt auch schon dann. 
wenn jeweils eines der beiden Aggregate der Aggrega- 
tepaare in der beschriebenen Weise schraggestelit wer- 
den kann. Auch konnen im Betrieb die Aggregate mit 
zueinander verschiedenen Schragungswinkeln einju- 
stiert werden, wobei man die zweckmaBigste Lage em- 
pirisch nach dem jeweils erzielten Schliffbild festlegen 
kann. 

Patentanspruche 

1. Maschine zum Bearbeiten von Werkstuckfla- 
chen, insbesondere der Oberflachen von Mobeltei- 
len Oder dergjcichen, mittels mehrerer Aggregate 
mit umlaufenden oder rotierenden Schleif- oder 
Poliermitteln. wie Schleifbandem, an hintereinan- 
der angeordncten Bearbeitungsstationen, entlang 
derer sich eine Transportvorrichtung fur die Werk- 
stQcke erstreckt, wobei die Werkstucke auf der 
Transportvorrichtung lagefixiert und die Bearbei- 
tungsrichtungen der in Forderrichtung der Trans- 
portvorrichtung benachbarten Aggregate jeweils 
verschieden sind, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bearbeitungsrichtungen der einzelnen Aggre- 
gate (7 - 10) von der Forderrichtung der Transport- 
vorrichtung (2) und/oder der dazii senkrechten 
Querrichtung abweichen und entsprechend schrag 
dazu ausgerichtet sind. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportvorrichtung (2) und die 
Werkstucke (6) relativ zueinander mit kontinuierii- 
chem Vorschub bewegt werden und der Schra- 
gungswinkel der Bearbeitungsrichtungen der Ag- 
gregate (7 - 10) in Abhangigkeit von der Vorschub- 
geschwindigkeit der Werkstucke (6) bzw. der 
Transportvorrichtung (2) variierbar ist 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schragungswinkel der Bear- 
beitungsrichtungen der Aggregate (7-10) in der 
GroBenordnung von 0 bis 20"" liegt 

4. Maschine nach einem der Anspruche 1 -3, da- 
durch gekennzeichnet daB die Aggregate (7-10) 
im wesentlichen quer sich iiber die Transportvor- 
richtung (2) hinweg erstrecken und am Maschinen- 
gestell (1) schwenkbar angeordnet sind. 

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aggregate (7-10) jeweils an der 
einen Langsseite der Transportvorrichtung (2) an 
einer Lagervorrichtung (21) mit einem Drehpunkt 
(22) angelenkt sind und an der gegenuberliegenden 
Langsseite der Transportvorrichtung (2) mit einer 
Stellvorrichtung (24) gekuppelt sind. 

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an der Lagervorrichtung (21) fur das 
jeweilige Aggregat (7-10) eine dessen Schwen- 
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kung blockierende, entriegelbare Arretiervorrich- 
tung (23) angeordnet ist 

7. Maschine nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stellvorrichtung (24) eine 
parallel zur Forderrichtung der Transportvorrich- 5 
tung (2) angeordnete Stellspindel (25) mit einer 
Mitnehmeimutter (27) aufweist 

8. Maschine nach einem der AnsprOche 1-7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Aggregate Quer- 
bandschleifer (7, 8), die mit ihren zueinander achs- 10 
parallelen Umlenkwalzen (12, 14) schrag zur Langs- 
richtung der Transportvorrichtung (2) angeordnet 
sind, und Langsbandschleifer (9, 10) sind, die mit 
ihrem zueinander achsparallelen Umlenkwalzen 
(16, 18) schrag zur Querrichtung der Transportvor- 15 
richtung (2) angeordnet sind. 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Querbandschleifer (7, 8) und die 
Langsbandschleifer (9, 10) jeweils paarweise einan- 
der benachbart angeordnet sind, wobei die Umlauf- 20 
richtungen der Schleifbander (11, 13; 15. 17) be- 
nachbarter Schleifer (7, 8; 9,10) einander entgegen- 
gesetzt gerichtet und die Schragungswinkel dieser 
Schleifer (7,8; 9, 10) bezogen auf eine dazwisdien- 
liegende Querebene zur Forderrichtung spiegel- 25 
bildlich sind 
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